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Beschreibung daher mit dem WerkstQck, d. h. mit dem zu schweiBen- 

den Metallstfick. Ein solches Verfahren eignet sich er- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Nachbe- sichtlich nicht zur Nachbehandlung einer SchweiBnahi, 

handlung von SchweiBnahten, insbesondere Laser- dadasEinbringenvonZusatzmaterialinpulverfOrmiger 

schweifinfthtenf bei dem mit kontinuierlichem Laser* 5 Form wahrend des eigentlichen SchweiBvorganges auf 

stnthl eine SchweiBnaht erzeugt wird, indem das zu die unbeabsichtigte Bildung von SchweiBkratem. Poren 

schweifiende Material auf eine Temperatur oberhalb oder anderer InhomogenitSten keinen Einflufi hat 

seiner SchmelztemperaturTsi aufgeheizt wird Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 

SchweiBverfahren sind in zahlreichen Gebieten der fahren zur Nachbehandlung von SchweifinShtcn anzu- 

Technik verbreitet und dienen beispielsweise zum Zu- 10 geben, das glatte, zum Lackieren geeignete Oberflachen 

sammenfQgen von Stahl blechen im Karosseriebau. Die bei geringem Energieverbrauch liefert 

Karosserie Oder das sonstigeBauteil, an dem sich metal- Die Ldsung ist erfmdungsgem§B dadurch gekenn- 

lische SchweiBnahte befinden, wird ublicherweise durch zeichnet, daB auf die noch heiBe SchweiBnaht ein pul- 

eine aufgebrachtc Deckschicht, beispielsweise eine verfdrmiges Beschichtungsmaterial aufgebracht wird, 

Lackschicht, gegen Korrosion geschfltzt Bei zahlrei- 15 dessen Schmelztemperatur unterhalb der Schmelztem- 

Chen SchweiBverfahren, insbesondere beim Laser- peratur des zu verschweiBenden Materials liegt 

schweifien, konunt es zu Inhomogenitaten in der Indem das pulverf^rmige Material unmittelbar nach 

SchweiBnaht, die einen wirkungsvoUen Korrosions- FertigsteDung der SchweiBnaht auf die noch heiBe 

schutz durch Aufbringen einer Lackschicht erschweren. SchweiBnaht aufgebracht wird, wird die Restwarme des 

Zu solchen InhomogenitSten gehdren beispielsweise 20 WerkstUckes genutzt, die ansonsten durch Abstrahlen 

Lacher in der SchweiBnaht, die durch auf den Blechen ungenutzt an die Umgebung abgegeben wurde. Die 

anhaftenden Staub, Ole, Fette oder dergleichen wah- noch in dem Werkstuck enthaltene Restwarme bringt 

rend des SchweiBvorganges erzeugt werden kdnnea das pulverformige Beschichtungsmaterial zum Schmel- 

Weiterhin sind zinkbeschichtete Bleche problematisch, zen und ermoglicht es so, daB sich eine glatte, die 

da die Zinkbeschichtung einen wesentlich niedrigeren 25 SchweiBnaht abdeckende Schutzschicht blldet 

Schmelzpunkt hat als das eigentliche Stahlblech, so daB Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 

es beim SdiweiBen zu einem Verdampfen der Zink- dung ist vorgesehen, den Massenstrom rti an aufzubrin- 

schicht und damit zu einem explosionsartigen Auswurf gendem pulverfOrmigen Material und die spezifische 

von Schmelzgut aus dem Schmelzbad konmien kann. Schmelzenthalpie des aufzubringenden Beschichtungs- 

Werden solche Inhomogenitaten laddert, so kommt 30 materials so auf die Abmessungen der SchweiBnaht und 

es bei den Ldchern oder Poren in der SchweiBnaht dazu, die spezifische Warmekapazitat des zu schweiBenden 

daB der Decklack aufgrund seiner Oberfiachenspan- Materials abzustellen, daB das aufgebrachte pulyerfor- 

nung die wellige Pore bzw. das jeweilige Loch nicht mige Beschichtungsmaterial vollstandig bzw. teilweise 

vollstandig benetzt Auch wenn Ldcher oberflachig zu- zum Schmelzen gebracht wird 

lackiert werden, kann es dazu kommen, daB die Lack- 35 Auf diesc Weise wird vermieden, uberschiissiges Be- 

decke bei dynamischer Belastung reiBt und es so zu schichtungsmaterial bzw. Beschichtungspulver von der 

einem ungehinderten Zutritt aggressiver Medien und fertiggestelhen, beschichteten SchweiBnaht entfernen 

Luftsauerstoff zu dem Metall der SchweiBnaht kommen zu mOssen. 

l^ann. Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich insbe- 

Aus der europaischen Offenlegungsschrift 0 538 087 40 sondere fOr LaserschweiBnahte, wie sie im Automobil- 

Al ist ein SchweiBverfahren fUr zin^latierte Bleche bau bei der Fertigung von Rohkarosserien eingesetzt 

bekannt, bei dem ein fokussierter Laserstrahl zur Bil- werden. 

dung der SchweiBnaht kontinuieriich Qber den SchweiB- Bevorzugt ist insbesondere vorgesehen, daB das Be- 

stoD gef uhrt wird, wahrend ein zweiter, unfokussierter schichtungspuJver mit einem Gasstrom auf die noch hei- 

Laserstrahl zur Nachbehandlung der SchweiBnaht ein- 45 Be SchweiBnaht aufgeblasen wird. Dabei besteht das 

gesetzt wird wahrend die Zinkbeschichtung imBereich Tragergas vorzugsweise aus einem Inertgas, um eine 

der SchweiBnaht beim Vorbeistreichen des ersten La- Oxydation des Beschichtungspulvers und/oder des zu 

serstrahls verdampft, sorgt der zweite. unfokussierte schweiBenden Materials zu verhindem. Bei der Dimen- 

und damit einen wesentlich grdBeren Bereich bestrei- sionierung des Gasvolumenstroms sowie des Massen- 

chende Laserstrahl dafilr, daB die der SchweiBnaht be- 50 stroms und Beschichtungspulver ist auBer den oben er- 

nachbarten Bereiche der Zinkbeschwhtung schmelzen wahnten GrdBen weitcrhin darauf abzustellen, daB der 

und sich einen Schutzfilm bildcnd Qber die frische auf die SchweiBnaht aufgeblasene Gasstrom einen 

SchweiBnaht legen. Kiihleffekt bewirkt 

Das dort beschriebene Verfahren ist insofern nach- Wird herkommliches Stahlblech, wie es beispielswei- 

teilig, als ein zweiter Laserstrahl erforderiich ist, was 55 se in der Automobil-Produktion verwendet wird, durch 

gleichbedeutend mit einem hohen Energieverbrauch ist LaserstrahlschweiBen geschweiBt, so hat die soeben fer- 

Darflberhinaus ist bei einem solchen Verfahren die kor- liggestelhe SchweiBnaht eine Temperatur von zirka 

rosionshcmmendc. sich nach Durchlauf des zweiten, un- 1800* IC Als Beschichtungswerkstoffe eignen sich in die- 

fokusierten Laserstrahls ausbildende Schutzschicht aus sem FaU unter anderem Epoxy-Harze, Nickel-Legierun- 

Zink vergleichsweise dflnn, da das benatigtc Zink aus eo gen oder Zinkpulven Im letzteren Fall kOnnen die auf- 

der noch intakten Verzinkung in den Bereichen beider- gebrachten Zinkpartikel als Opfer-Anode wirken, wo- 

seits der SchweiBnaht abgezogen werden muB. ' durch der Korrosionsschutz welter verbessert wird 

Aus der europaischen Patentschrift 0 173 654 Bl ist Im Fall einer Uberdimensionierung des Gas/Be- 

ein LaserschweiBverfahren bekannt. bei dem ein pulver- schichtungspulver-Stroms kann Oberschassiges Pulver 

f5rmiges Zusatzmaterial in das SchweiBbad eingebracht 65 abgesaugt oder in einer Waschanlage bescitigt werden. 

wird, wobei es den Laserstrahl kreuzt und von diesem In diesem Fall wird eine besonders hohe Oberfiachen- 

aufgeheizt wird Das pulverfOrmige Zusatzmaterial wird gOte der nachbehandelten SchweiBnaht mit einem ge- 

direki in das SchweiBbad eingebracht und verschmilzt wissen Maierialabfall erkauft, im Gegensatz zu emer 
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Dimensionierung, bei der das aufgebrachte Beschich- 
tungspulver voUst^dig schmilzt und die aufgebrachte 
Masse voUstandig als Beschichtungsschicht auf der 
nachbehandelten SchweiDnaht verbleibt 

Die Erflndung wird im folgenden anhand eines in der 5 
Zeichnung dargestellten AusfOhrungsbeispieles nSlher 
eriautert In der Zeichnung zeigt die einzige Figur eine 
schematische Darsteliung des erfindungsgem^en Ver- 
fahrens zur Nachbehandlung von Sch weiBn^ten. 

Zwei aufeinander gelegte Bleche 1 und 2 bilden einen 10 
CberiappstoB mit einer Kehle 3. Bin an sich bekanntes 
LaserschweiBgerat 4 erzeugt einen fokussiertcn Lascr- 
strahl 5, der auf die Kehle 3 gerichtet ist und so eine 
Schweifinaht 6 erzeugt 

Dabei ist es unerheblich, ob der Laserstrahl 5 kontinu- 15 
ierlich fiber das aus den Blecfaen 1 und 2 gebildete Werk- 
stilck geftihrt wird, oder ob das LascrschweiBgerSt 4 
ortsfest installiert ist und das Werksttick vorgeschoben 
wird. 

In Schweiflrichtung gesehen unmittelbar hinter dem 20 
Laserstrahl S bzw. dem LaserschweiBger^t 4 ist ein Zu- 
f Qhrrohr 8 angeordnet, dessen Mundung 9 in einem defi- 
nierten Abstand von der Spitze der Schweifinaht 6 ge- 
hahen wird. Dabei ist es unerheblich, ob LaserschweiB- 
gerat 4 und Zuftlhrieitung 8 gemeinsam in Richtung des 25 
Pfeils Qber die Werksttlckoberflache gefOhrt werden, 
Oder ob das Werksttlck relativ zur feststehenden ZufOh- 
rung 8 bewegt wird. Ober die Zufiihrleitung 8 wird ein 
Gasgemisch, bestehend aus Inertgas, beispielsweise Ar- 
gon geblasen, das in der Schwebe gehaltene Partikei 10 30 
enthait, die aus einen Stoff bestehen, der einen geringe- 
ren Schmelzpunkt aufweist, als die beispielsweise aus 
Stahl bestehenden Bleche 1 und Z Die noch heiBe 
Schweifinaht 6 bringt die Partikei 10 zum Schmelzen, 
die sodann miteinander verschmelzen und eine Schutz- 35 
schicht 11 auf der Schweifinaht 6 bilden. Das dargestell- 
te Verfahren kommt ohne zusatzliche Fremdenergie 
aus, da die in der Schweifinaht enthaltene Restwarme 6 
genutzt wird, um den pulverfOrmigen Beschichtungs- 
stoff zuschmelzea 40 



4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, dafi das pulver- 
fdrmige Beschichtungsmaterial (10) mit Hilfe eines 
Gasstromes (9) auf die Schweifinaht (6) aufgebracht 
wird 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprOcbe, dadurch gekennzeichnet, dafi das zu 
schweiBende Material (1, 2) Stahlblech ist 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Be- 
schichtungsmaterial (10) ein Epoxy-Harz ist 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Beschichtungs- 
material (10) im wesentiichen aus Nickel-Legierun- 
gen besteht 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Beschichtungs- 
material (10) ira wesentiichen aus Zink besteht 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi als Beschichtungsma- 
terial (10) pulverfdrmige Silberlote verwendet wer- 
dea 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Nachbehandlung von Schweifi- 
nahten, bei dem kontlnuierlich eine Schweifinaht (6) 45 
erzeugt wird, indem das zu schweiBende Material 
(1, 2) auf eine Temperatur oberhalb seiner Schmelz- 
temperatur Tsi aufgeheizt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi auf die noch beifie SchweiBnaht (6) 
ein pulverfarmiges Beschichtungsmaterial (10) auf- 50 
gebracht wird, dessen Schmelztemperatur Ts2 un- 
terhalb der Schmelztemperatur Tsi des zu ver- 
schweiBenden Materials ilegt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur m&glichst voUstandigen Nutzung 55 
der Restwarme der Schweifinaht (6) der Masscn- 
strom (iti) und die spezifische Schmelzenthalpie 
(rsch) des Beschichtungsmaterials (10) im Hinblick 
auf die Abmessungen der SchweiBnaht (6) und die 
spezifische Warmekapaziiai (c) des verschweiflten eo 
Materials (1, 2) so gewahlt werden, dafi das pulver- 
fCrmige Beschichtungsmaterial nach Auftrag voll- 
standig schmilzt und zu einer einheitlichen Deck- 
schicht (11) verflieBt 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 65 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi das zu 
schweiBende Material (1, 2) durch einen Laserstrahl 
(5) aufgeheizt wird. 
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Abstract of DE1 9643434 

A weld bead which is still hot is coated with a 
powder material (10) which has a melting point 
below that of the material being welded 
together. Upon contact with the bead the 
powder melts and forms a flat coating. 
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